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(g) Verfahren und Vorrichtung zum Verformen und Verschlie&en der Rander von Hohlkammerplatten aus einem 
thermoplastischen Material 

@ Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Verformen und zum VerschlieSen eines 
Hohlkammerkdrpers aus thermoplastischem Material. Bei 
diesem Verfahren wird der zu verformende und zu verschlie- 
I3ende Rand mit einer die zu erreichende Kontur des Randes 
als Gegenprofil aufweisenden, heizbaren Formeinrichtung in 
Prefckontakt Gberfuhrt. Dieser PreSkontakt wird durch Ver- 
schieben der Formeinrichtung und/oder des Korpers in einer 
eine Komponente senkrecht zum Rand aufweisenden Rich- 
tung bewirkt. ' - 
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Beschreibung 

Diese Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verfor- 
men und VerschlieBen eines Randes von einem Hohl- 
kammern aufweisenden Korper aus thermoplastischem 
Material, wie etwa einer Hohlkammerpiatte, bei dem 
der zu verformende und zu verschlieBende Rand mit 
einem die zu erreichende IContur des Randes als Gegen- 
profil aufweisenden, auf eine Temperatur oberhalb des 
Erweichungspunktes des thermoplastischen Materials 
erhitzten Formeinrichtung in PreBkontakt uberfuhrt 
wird sowie eine Vorrichtung zum Durchfuhren eines 
solchen Verfahrens mit einer Eihrichtung zum Halten 
des Korpers und einer Formeinrichtung, die ein zu der 
zu erreichenden Kontur des zu verformenden und zu 
verschlieBenden Randes entsprechendes Gegenprofil 
aufweist und auf eine Temperatur oberhalb des Erwei- 
chungspunktes des thermoplastischen Materials heizbar 
ist, bei der der zu verformende Rand mit dem Gegen- 
profil der Formeinrichtung in PreBkontakt uberfuhrbar 
ist. 

Verfahren bzw. Vorrichtungen der vorgenannten Art 
werden beispielsweise bei der Verarbeitung von Hohl- 
kammerplatten bendtigt. Solche Platten werden u. a. als 
sogenannte Stegpiatten im Extrusionsverfahren herge- 
stellt. Diese Stegpiatten bestehen aus zwei parallelen 
AuBenwanden, deren Starken im Verhaltnis zu ihrem 
Abstand gering ist, sowie einer Anzahl von parallelen 
Stegen, die diese AuBenwande einteilig verbinden. 
Hohlkammerplatten konnen aber auch als sogenannte 
Noppenplatten, bei denen zwei AuBenwande aus Flach- 
folien durch einen Kern aus einer oder mehreren Folien 
mit napffdrmigen Ausstiilpungen verbunden sind, oder 
als geschaumte Platten mit und ohne Abdeckung durch 
geschlossene Folien ausgebildet sein. Allen diesen Hohl- 
kammerplatten ist gemeinsam, daB sie bei einem gerin- 
gen Gewicht eine hohe Steifigkeit aufweisen. 

Typische fur die Herstellung von Hohlkammerplatten 
verwendete Materialien sind thermoplastische Kunst- 
stoffe, vorwiegend Polyolefine oder Polycarbonat, aber 
auch Polystyrole, Polyamide, PMMA oder PVC Die 
Platten konnen heute in Abmessungen im Meterbereich 
und mit Starken zwischen 0,5 und 100 mm, vorzugswei- 
se zwischen 3 und 20 mm hergestellt werden. 

Die beispielsweise mittels eines Extrusionsverfahrens 
hergestellten Platten werden ublicherweise durch me- 
chanische Bearbettungsvorgange, wie Sagen oder Stan- 
zen auf ihre der jeweiligen Funktion entsprechenden 
Abmessungen gebracht. Eine wichtige Anwendung von 
solchermaBen vorbereiteten Hohlkammerplatten stelh 
die Benutzung als Trennplatten fur Palettenverpackun- 
gen dar. Diese Trennplatten werden beispielsweise zur 
Verpackung von Glasflaschen verwendet, wobei eine 
der Trennplatten^ die durch ein vorhergehendes Sage- 
oder Stanzverfahren auf die Abmessungen einer Trans- 
portpalette gebracht wurde, auf diese aufgelegt wird 
Auf diese erste Trennplatte wird dann eine Lage von 
Glasflaschen aufgesetzt, uber welche wieder eine 
Trennplatte, eine Lage von Glasflaschen und so fort 
aufgesetzt wird, bis mit der obersten Trennplatte die 
zulassige H6he der Verpackungseinheit erreicht isL 
Ober die gesamte Verpackungseinheit wird danach eine 
Folienhaube gezogen und durch Schrumpfen verfestigt. 

Zur Vermeidung von Beschadigungen der Folienhau- 
be beim Schrumpfen ist es erforderlich. daB die beim 
Herstellen der Trennplatten durch Sagen oder Stanzen 
mbglicherweise entstandenen scharfen Kanten und Ek- 
ken der Platten in einem weiteren Vorbereitungsschritt 



sauber abgerundet werden. Dabei ist es besonders vor- 
teilhaft, wenn die durch die Abrundung erhaltenen Run- 
dungsradien 30 bis 80 mm betragen. 

Obliche GroBen von auf solche Weise vorbereiteten 
5 Trennplatten, also ubliche PaiettenmaSe, betragen der- 
zeit 800 mal 800 mm und 1250 mat 1600 mm. 

Vorteilhafterweise werden die Hohlkammerplatten 
als Bestandteiie von Mehrwegverpackungen benutzt. 
Zu diesem Zweck mussen sie mechanisch stabil und auf 

io einfache Weise zu saubern sein. 

Dafur ist es erforderlich, die beim vorbereitenden Sa- 
gen oder Stanzen entstandenen Hohlraumdffnungen 
entlang des Randes der Hohlkammerplatten, in welche 
Feuchtigkeit und Schmutz leicht eindrmgen kdnnen, in 

is einem weiteren Schritt zu verschlieBen. 

Ein Verfahren der eingangs genannten Art zum Ab- 
runden der Kanten von Stegpiatten sowie zum Ver- 
schlieBen der entlang dieser Kanten bestehenden offe- 
nen Hohlraume ist beispielsweise aus der EP- 

20 PS 0 288 584 Bt bekannt. Bei diesem Verfahren wird ei- 
ne Stegplatte mit Hohlraumoffnungen aufweisenden 
Randern zwischen zwei die zu erreichende Kontur des 
Plattenrandes als Gegenprofil aufweisenden Formein- 
richtungen hindurchbewegt, die unter Druck an die 

25 Kanten der Stegplatte angestellt sind. Die Temperatur 
der Formeinrichtungen muB bei der Durchfiihrung ei- 
nes solchen Verfahrens oberhalb der Schmelztempera- 
tur des entsprechenden Kunststoffs liegen. Daher be- 
steht beim Durchfuhren der Stegplatte durch die Form- 

30 einrichtungen aufgrund der Reibung zwischen diesen 
Teilen die Gefahr des Anhaftens von Kunststoffmaterial 
an dem Heizelement. Diese Gefahr kdnnte zwar durch 
Aufbringen einer Antihaftschicht auf die Wirkflache der 
Formeinrichtungen beseitigt werden, jedoch ist die zu 

35 erwartende Lebensdauer der Antihaftbeschichtung bei 
der Durchfiihrung dieses Verfahrens aufgrund der vor- 
stehend erwahnten Reibwirkung zwischen den Form- 
einrichtungen und den zu verformenden bzw. zu ver- 
schlieBenden Randbereichen der Stegplatte auBerst ge- 

40 ring. Bei einer in der vorgenannten Patentschrift be- 
schriebenen besonderen Ausfuhrungsform einer Vor- 
richtung zum Verformen von Kanten einer Stegplatte 
sind die Formeinrichtungen als Rollen ausgebildet, die 
die zu erreichende Kontur der Kante als Gegenprofil 

45 aufweisen. Ein Problem bei der Verwendung einer sol- 
chen Vorrichtung wird jedoch dadurch hervorgerufen, 
daB zum Verformen bzw. VerschlieBen einer Kante aus 
thermoplastischem Material eine gewisse Einwirkungs- 
zeit erforderlich ist. Bei der Verwendung von Rollen als 

so Formeinrichtung besteht jedoch lediglich eine Punkt- 
beriihrung zwischen der Rolle und zu dem verformen- 
dem bzw. zu verschweiBendem Gegenstand, so daB die 
erforderliche Einwirkungszeit nicht oder nur bei einer 
auBerst langsamen Durchfuhrung der Stegplatte durch 

55 die Rollen gew&hrleistet ist. Ein weiterer Nachteil der in 
der EP-PS 0 288 584-B1 beschriebenen Vorrichtungen 
besteht darin, daB mit ihnen lediglich die Langskanten- 
bereiche, jedoch nicht die Ecken einer Stegplatte abge- 
rundet werden kdnnen. Ferner ist mit derartigen Vor- 

60 richtungen nur das Abrunden von in konstantem Ab- 
stand gegenuberliegenden Kanten einer Stegplatte 
moglich. 

Ein Verfahren zum VerschweiBen der AuBenkanten 
von Hohlkammerplatten ist ferner aus der DE- 
65 PS 38 13 102 und der DE-PS-38 13 104 bekannt. Diesen 
Verfahren liegt die Lehre der Patente DE-PS 27 57 628 
und DE-PS 38 07 164 zugrunde, die die grundsatzlichen 
Anforderungen zum VerschweiBen von Folien aus ther- 
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moplastischen Material definieren. 

Bei diesen Verfahren wird die zum VerschweiBen 
bzw. VerschlieBen von Folienlagen erforderliche War- 
meenergie durch Anlegen einer Heizeinrichtung in der 
Form eines gewunschten SchweiBnahtverlaufs an- die 
AuBenseite einer der Folienlagen geliefert, wobei die 
Heizeinrichtung eine oberhalb der Schmelztemperatur 
der beiden zu verbindenden Kunststofflagen liegende 
Temperatur aufweist. Zur Vermeidung des Anhaftens 
von aufgeschrnolzenem Kunststoffmaterial an der Heiz- 
einrichtung ist zwischen Folienlage und Heizeinrichtung 
ein hoch hitzebestandiges Trennmaterial angeordnet. 
Die SchweiBnahtpragung mit einer an der AuBenseite 
angeordneten Trennkante, langs derer nach Beendigung 
des SchweiBvorgangs der Abfallrand vom Gutteil abge- 
brochen werden kann, wird durch einen gegeniiber der 
Heizeinrichtung angeordneten, in der Regel profilierten 
Gegensteg erzeugt. dessen Temperatur unterhalb der 
Schmelztemperatur der zu verbindenden Stoffe liegt, so 
daB ein Anhaften des Kunststoffes an ihm ausgeschlos- 
sen ist. Nach Beendigung des SchweiBvorganges wird 
zuerst die Heizeinrichtung von dem Trennmaterial ab- 
gehoben, so daB das aufgeschmolzene Kunststoffmate- 
rial unter seinen Schmeizpunkt abkuhlen kann. 

Dieses Verfahren weist u. a. den folgenden Nachteil 
auf: Die zum Einsatz kommenden Heizeinrichtungen 
und SchweiBwerkzeuge miissen bei der erforderlichen 
Temperatur eine hohe Prazision aufweisen, um die Her- 
stellung einer Stegplatte mit dem gewunschten Rand- 
verlauf sicherzustellen. Daher ist die GroBe der herzu- 
stellenden Gegenstande beschrankt. 

Dieser Nachteil kann teilweise dadurch gemindert 
werden. da3 die Umfangsnahte des herzustellenden Ge- 
bildes nicht als Trennahte hergestellt werden, sondern in 
der Weise, daB in einem geringen Abstand von der Au- 
Senkante der Platte PrageschweiBnahte gebildet wer- 
den, in deren Bereich in einem nachgeschalteten, mecha- 
nischen Arbeitsgang ein mechanisches Abstanzen der 
Rander erfolgt. Bei einer solchen Vorgehensweise miis- 
sen zwar geringere Anforderungen an die Planparalleli- 
tat von Heizelement und Gegensteg gestellt werden, 
allerdings wird dabei ein zusatzlicher Arbeitsgang be- 
notigt. Ferner entstehen beim Sranzen des Werksttickes. 
wie vorstehend bereits erwahnt, unerwunschte scharfe 
Kanten. 

Die dieser Erfindung zugrundeliegende Aufgabe be- 
steht in der Schaffung eines Verfahrens der eingangs 
genannten Art, mit dem Rander von Korpern mit im 
allgemeinen beliebigern Randverlauf auf einfache und 
zuverlassige Weise verformt und verschlossen werden 
konnen. 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe durch ein Ver- 
fahren der eingangs genannten Art gelost, bei dem die 
Herstellung des PreBkontaktes durch Verschieben der 
Formeinrichtung und/oder des Korpers in einer eine 
Komponente senkrecht zum Rand aufweisenden Rich- 
tung bewirkt wird. 

Bei einem derartigen Verfahren wird also der zu ver- 
formende und zu verschlieBende Rand nicht in tangen- 
tialer Weise an der Formeinrichtung vorbeigefuhrt, wie 
in der EP-PS 0 288 584 B1 beschrieben, sondern zur 
Herstellung des PreBkontaktes darauf zubewegt. Auf 
diese Weise wird eine Verformung ohne Auftreten einer 
in Richtung des zu verformenden und zu verschlieBen- 
den Randes wirkenden Reibungskraft zwischen dem 
Kbrper und der Formeinrichtung bewirkt. Folglich ist 
mit dem erfindungsgemaBen Verfahren eine zuverlassi- 
ge Randverformung moglich, ohne daB ein Abschleifen 
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von Kunststoffmaterial aufgrund einer derartigen Rei- 
bungswirkung zu befurchten ist. Auf die Verwendung 
einer Antihaftschicht kann daher verzichtet werden. 
Ferner konnen mit den erfindungsgemaBen Verfahren 
5 Rander mit beiiebigem Verlauf, beispielsweise einem 
Ecken aufweisenden Verlauf verformt werden, indem 
entsprechende Formeinrichtungen verwendet werden. 
So ermoglicht das erfindungsgemaBe Verfahren auch 
das Abrunden von entlang des Randverlaufes eines 
io Korpers auftretenden Ecken. Im iibrigen ist das erfin- 
dungsgemaBe Verfahren besonders einfach durchzufiih- 
ren, weil es nur einen Arbeitsschritt zum Verformen des 
Randes auf die gewiinschte Kontur und zum gleichzeiti- 
gen VerschlieBen der an diesem Rand Hohlkammern 
15 aufweisenden Offnungen erfordert. SchlieBlich konnen 
mit Hilfe des erfindungsgemaBen Verfahrens unter Ver- 
wendung konvexer Formelemente auch konkave Rand- 
konturen hergestellt werden. 

Bei der Anwendung des Verfahrens zum Bearbeiten 
20 der Rander von Hohikammern aufweisenden Korpern, 
ist es besonders vorteilhaft, wenn die Formeinrichtung 
auf eine oberhalb der Schmelztemperatur des thermo- 
plastischen Materials liegende Temperatur gebracht 
wird, so daB durch das Verformen gleichzeitig das Ver- 
25 schlieBen von an dem zu verformenden Rand eine Off-- 
nung aufweisenden Hohlkammern durch Verfliissigen 
des Randes mit Hilfe eines solchermaBen erhitzten 
Formkorpers bewirkt wird. Dadurch wird beispielswei- 
se eine besonders einfache und schnelle Herstellung von 
30 als Mehrwegverpackungsmaterial verwendbaren 
Trennplatten ermoglicht. 

In Fallen, in denen der zu verformende und ver- 
schweiBende Kunststoffanteii klein ist im Verhaltnis 
zum Randquerschnitt kann es daruberhinaus zweckma- 
35 Big sein, die Umfangsnaht durch Zugabe von zusatzli- 
chem Kunststoffmateriai in Form eines Stranges, der in 
geeigneter Weise zwischen die Formeinrichtung und 
den zu verformenden Rand eingebracht wird, zu verbes- 
sern. Auf diese Weise kann das VerschlieBen der an dem 
40 zu verformenden Rand eine Offnung aufweisenden 
Hohikammern zuverlassig sichergestellt werden. 

Gberraschenderweise hat sich herausgestellt, daB es 
bei der Anwendung des erfindungsgemaBen Verfahrens 
zum Verformen und VerschlieBen des Randes eines aus 
45 zumindest zwei ubereinander angeordneten Hohlkam- 
merplattenbereichen bestehenden Korpers moglich ist, 
gleichzeitig mit dem SchlieBen der Offnungen am Rand 
der Hohlkammerpiattenbereiche eine scharnierartige 
Verbindung der aufeinandergelegten Hohtkammerbe- 
50 reiche zu bewirken. Wenn eine in Plattenmitte langs 
einer zu diesem Zweck vorher angebrachten Pragelinie 
um 180* gefaltete Stegplatte mit mindestens zwei weite- 
ren, zu der in Plattenmitte verlauf enden' Pragelinie par- 
allel verlaufenden Pragelinien auf die beschriebene 
55 Weise an den durch das Fallen ubereinander angeord- 
neten Randern bearbeitet wird, kann auf diese Weise 
auch ein rohrformiger Gegenstand, wie etwa ein Falt- 
schachtelrumpf hergestellt werden. 

Fur die Herstellung der scharnierartigen Verbindung 
60 zwischen ubereinander angeordneten Hohlkammer- 
plattenbereichen mit dem erfindungsgemaBen Verfah- 
ren hat es sich als vorteilhaft herausgestellt, wenn die 
Platten so ubereinander angeordnet werden, daB ein 
Plattenbereich an dem die zu verschlieBenden Offnun- 
65 gen aufweisenden Rand bezuglich dem anderen Platten- 
bereich vorsteht. Wenn die Plattenbereiche so angeord- 
net sind, wird ein Plattenbereich bei der Durchfiihrung 
des erfindungsgemaBen Verfahrens fruher verformt 
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bzw. geschmolzen und legt sich um die AuBenkontur 
des anderen Plattenbereichs herum, so daB im Bereich 
der zu erzeugenden scharnierartigen Verbindung eine 
groBere Materiaimenge zur Verfiigung stent. Dadurch 
kann der scharnierartigen Verbindung eine hdhere Fe- 
stigkeit verliehen werden. 

Auf besonders einfache Weise laBt sich das erfin- 
dungsgemaBe Verfahren verwirklichen, wenn der Kor- 
per beim Formvorgang festgehalten wird und der PreB- 
kontakt durch Verschieben der Formeinrichtung be- 
wirkt wird, weil dann nur noch die Bewegung von ledig- 
lich einer Einrichtungzu bewirken isL 

Vorteilhafterweise ist die Formeinrichtung zur 
Durchfuhrung eines solchen Verfahrens zur Vermei- 
dung des Anhaftens von Kunststoffmaterial aus einem 
Trennelement, das die zu erreichende Kontur des Ran- 
des als Gegenprofil aufweist und aus einem warmelei- 
tenden Material besteht und einem Heizelement zum 
Heizen des Trennelementes gebildet, wobei das Trenn- 
element so zwischen Heizelement und dem Rand des zu 
bearbeitenden Korpers angeordnet ist, daB das Gegen- 
profil in Richtung des zu verformenden und zu ver- 
schlieBenden Randes weist, wobei Heizelement und 
Trennelement unabhangig voneinander verschiebbar 
sind und das Verformen bzw. VerschlieBen dadurch be- 
wirkt wird, daB das in einem Anfangszustand von dem 
Trennelement, welches seinerseits in diesem Anfangszu- 
stand in einem Abstand von dem zu verformenden und 
zu verschlieBenden Rand angeordnet ist, getrennte 
Heizelement unter Mitnahme des Trennelementes an 
den zu verformenden und zu verschlieBenden Rand her- 
angefiihrt wird und das Trennelement nachfolgend an 
diesen andriickt, wodurch vermittels der von dem Heiz- 
element auf das Trennelement ubertragenen Warme die 
Verformung des Randes bewirkt wird, bis das Gegen- 
profil formschlussig an dem zu verformenden und zu 
verschlieBenden Rand anliegt. Der besondere Vorteil 
bei einer solchen Vorgehensweise liegt darin, daB ledig- 
lich ein auf vergleichsweise einfache Weise herstellba- 
res Element namlich das Trennelement, mit einem zu 
der gewunschten Kontur des zu verformenden und zu 
verschlieBenden Randes entsprechenden Gegenprofil 
versehen werden muB, wahrend das Heizelement eine 
im allgemeinen beliebtgen Form aufweisen kann. Auf 
diese Weise ist die Verwendung eines einzigen Heizele- 
mentes zur Bearbeitung verschiedener Randkonturen 
mdglich, indem lediglich die Ausbildung des Trennele- 
mentes an die jeweilige Randkontur angepaBt wird. Als 
Trennelement kann aber auch ein einfach herzustellen- 
der Blechstreifen verwendet werden. 

Es ist jedoch bevorzugt, daB das Heizelement an sei- 
ner dem Trennelement zugekehrten Seite ein der Au- 
Benkontur des Trennelementes ehtsprechendes Gegen- 
profil aufweist. Auf diese Weise kann eine besonders 
gute Warmeiibertragung zwischen diesen Elementen 
erzielt werden. 

Das zuletzt beschriebene Verfahren wird vorzugs- 
weise so durchgefiihrt, daB das Heizelement nach dem 
Formvorgang von dem Trennelement abgezogen wird, 
wobei letzteres in formschlussig anliegender Stellung an 
dem verformten Rand verbleibt Dank seiner geringen 
Masse und der damit verbundenen geringen thermi- 
schen Tragheit kuhlt das Trennelement in kurzer Zeit 
unter die Schmelztemperatur des thermoplastischen 
Materials ab, so daB es von dem verformten Rand zu- 
ruckgezogen werden kann, ohne daB aufgeschmolzenes 
Material an seiner Oberflache haften bleibt Zur weite- 
ren Beschleunigung des Verfahrens kann das Trennele- 



ment nach Abziehen des Heizelementes mit einer dafur 
vorgesehenen Einrichtung gekuhlt werden. 

Eine besonders gleichmaBige Verformung bzw. Ver- 
schweiSung kann erzielt werden, wenn die Formeinrich- 
5 tung bei der Durchfuhrung des erfinderischen Verfah- 
rens elektrisch geheizt wird und ihre Temperatur zu- 
mindest wahrend des Formvorgangs konstant gehalten 
wird. 

SchlieBlich ist es erfindungsgemaB auch mdglich, 

io mehrere Randbereiche eines Korpers gleichzeitig mit 
Hilfe deserfindungsgemaBen Verfahrens zu verformen 
bzw. zu verschweiBen. 

Eine Vorrichtung zum Durchfuhren des erfindungs- 
gemaBen Verfahrens weist eine Einrichtung zum Halten 

is eines Hohlkammern aufweisenden Korpers, der einen 
zu verformenden und zu verschlieBenden Rand aus ei- 
nem thermoplastischen Material aufweist, und eine 
Formeinrichtung, die ein zu der zu erreichenden Kontur 
des zu verformenden und zu verschlieBenden Randes 

20 entsprechendes Gegenprofil aufweist und auf eine Tem- 
peratur oberhalb des Erweichungspunktes des thermo- 
plastischen Materials heizbar ist, auf, bei der der zu 
verformende und zu verschlieBende Rand mit der 
Formeinrichtung in PreBkontakt uberfiihrbar ist Dabei 

25 ist die Vorrichtung erfindungsgemaB so gestaltet, daB 
die Einrichtung zum Halten des Kdrpers und/oder die 
Formeinrichtung zur Herstellung des PreBkomaktes in 
einer eine Komponeme senkrecht zu dem zu verfor- 
menden und zu verschlieBenden Rand aufweisenden 

30 Richtung verschiebbar sind. 

Die Einrichtung zum Halten des Korpers kann dabei 
eine Unterstutzungsplatte, vorzugsweise eine Tischplat- 
te sein, auf der der Korper so gehalten wird, daB sein zu 
verformender und zu verschlieBender Rand dariiber 

35 hinausragt. Der Korper kann mit Hilfe von mechani- 
schen Spannelementen auf der Halteeinrichtung orts- 
fest gehalten sein. Falls der Korper jedoch eine das 
Anlegen von mechanischen Spannelementen nicht ge- 
stattende Form aufweist oder das Anlegen derartiger 

40 Spannelemente nicht gewunscht ist, kann er jedoch auch 
zusatzlich oder ausschlieBIich mit Hilfe einer Vakuum- 
einrichtung ortsfest auf der Halteeinrichtung gehalten 
werden. 

Zur Anpassung der erfindungsgemaBen Vorrichtung 

45 an unterschiedliche Kdrper ist es vorteilhaft, wenn die 
Halteeinrichtung, die Spannelemente und gegebenen- 
falls das Trennelement und das Heizelement sowohl in 
ihrem gegenseitigen Abstand verschiebbar als auch sett- 
lich versetzbar angeordnet sind. 

so Zur Verbesserung der Herstellung von Werkstiicken 
aus einen Rand aus thermoplastischem Material aufwei- 
senden Kdrpern ist es vorteilhaft, wenn die erfindungs- 
gemaBe Vorrichtung so gestaltet ist, daB vor oder wah- 
rend des Formvorganges eine zusatzliche Schicht aus 

55 thermoplastischem Material zwischen zu verformenden 
und zu verschlieBenden Rand und Formeinrichtung ein- 
fuhrbar ist, welche wahrend des Formvorganges mit 
dem zu verformenden Rand verschmolzen werden 
kann, wenn das Formelement auf eine oberhalb des 

60 Schmelzpunktes des thermoplastischen Materials He- 
gende Temperatur geheizt wird. 

Selbstverstandlich ist es erfindungsgemaB auch mdg- 
lich. mehrere der erfinderischen Vorrichtungen so anzu- 
ordnen, daB mit ihnen gleichzeitig Form- bzw, Heizvor- 

65 gange an mehreren Randbereichen eines Kdrpers 
durchgefOhrt werden konnen. 

Im folgenden werden AusfUhrungsbeispiele der Erfin- 
dung unter Bezugnahme auf die Zeichnung, auf die an 
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dieser Stelle beziiglich aller in der nachstehenden Be- 
schreibung nicht erlauterten Einzelheiten ausdriicklich 
verwiesen wird, beschrieben. In der Zeichnung zeigt: 

Fig. 1 eine seitliche Schnittansicht einer erfindungs- 
gemaBen Vorrichtung, 

Fig. 2 eine schematische Draufsicht auf die in Fig. 1 
dargestelite Vorrichtung, 

Fig, 3 eine die Ausfuhrung des erfindungsgemaBen 
Verfahrens fur einen aus zwei ubereinander angeordne- 
ten Plattenbereichen gebiideten Korper veranschauli- 
chende Darstellung, 

Fig. 4 eine Vorrichtung zum Vorbereiten einer Hohl- 
kammerplatte zum Zwecke der Bildung eines Falt- 
schachtelrumpfes mit Hilfe des erfindungsgemaCen 
Verfahrens, bzw. einen mit Hilfe des erfindungsgema- 
Ben Verfahrens hergestellten Faltschachtelrumpf, 

Fig. 5 eine eine bevorzugte Ausfuhrung des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens unter Verwendung eines aus 
zwei ubereinander angeordneten Hohlkammerplatten- 
bereichen gebiideten Korpers darstellende Ansicht, 
bzw. ein mit Hilfe dieses bevorzugten Verfahrens ver- 
formten bzw. verschweiBten Korper und 

Fig. 6 eine seitliche Schnittansicht einer mehrere er- 
findungsgemaBe Vorrichtungen, mit denen eine Rand- 
verformung unter gleichzeitiger VerschweiBung mit ei- 
ner Schicht aus thermoplasttschen Material bewirkt 
werden kann, umfassende Anordnung. 

In Fig. 1 bezeichnet 1 eine zu bearbeitende Hohikam- 
rnerplatte. 2 eine als horizontale Tischplatte ausgebilde- 
te Unterstiitzungsplatte, 3 Spannelemente mit denen die 
Hohlkammerplatte 1 in ihrer Position unverruckbar ge- 
genQber der Unterstiitzungsplatte gehalten wird, 4 ein 
aus rostfreiem Stahiblech bestehendes Trennelement, 5 
ein als Heizbalken ausgebildetes Heizelement. 6 zur 
Kiihlung des Trennelementes dienende Luftduschen 
und 7 eine elektrische Heizvorrichtung. 

Zur Durchfiihrung des erfinderischen Verfahrens mit 
einer derartigen Vorrichtung wird zunachst die zu ver- 
arbeitende Hohlkammerplatte 1 mit Hilfe der Spannele- 
mente 3 unverruckbar auf der Unterstiitzungsplatte 2 
befestigt. AnschlieBend wird der auf eine Temperatur 
oberhalb der Schmelztemperatur der Hohlkammerplat- 
te 1 gebrachte Heizbalken 5 unter Druck an den Rand 
der Hohlkammerplatte 1 heranbewegt, wobei er das 
Trennelement 4, welches prinzipiell unabhangig von 
dem Heizbalken 5 verschiebbar ist; mitnimmt. Das 
Trennelement 4 nimmt vermoge seiner geringen ther- 
mischen Tragheit in kurzer Zeit die Temperatur des 
Heizbalkens 5 an. Der Heizbalken 5 driickt dann das 
Trennelement 4 an den zu verformenden und zu ver- 
schlieBenden Rand. Wenn es diesen Rand erreicht hat, 
gibt es seine Warmeenergie an die Kante der Hohlkam- 
merplatte 1 weiter, die nunmehr aufgeschmolzen und 
soweit plastisch verformt wird, bis sie an der Innenkon- 
tur des Trennelementes 4 formschliissig anliegt Die auf 
diese Weise erreichte Endstellung von Heizbalken 5, 
Trennelement 4 und Rand der Hohlkammerplatte 1 ist 
in Fig. 1 strichpunktiert angedeutet. Sobald dieser Zu- 
stand erreicht ist, wird der Heizbalken 5 aus seiner 
strichpunktiert gezeichneten Endstellung 5e zuriickge- 
zogen, wahrend das Trennelement 4 noch an der Kante 
der Hohlkammerplatte I angelegt bleibt. Dank seiner 
geringen Masse kiihlt das Trennelement 4 in kurzer Zeit 
unter die Schmelztemperatur des Materials der Hohl- 
kammerplatte 1 ab, wobei diese Abkuhlung zusatziich , 
durch Zuschalten der Luftduschen 6 beschleunigt wird. 
Danach kann das Trennelement 1 zuriickgezogen wer- 
den. ohne daS aufgeschmolzene Kunststoffteile an sei- 



ner Oberflache haften bleiben. Insgesamt werden auf 
diese Weise die Offnungen am Rand der Hohlkammer 
bei gleichzeitiger Abrundungdes Randes verschfossen. 
Mit dem vorstehend beschriebenen Verfahren kon- 
5 nen nicht nur die Kantenbereiche des Randes sondern 
bei entsprechender Ausgestaltung des formgebenden 
Elementes 4 auch die Ecken von rechteckigen Hohlkam- 
merplatten abgerundet werden, wie aus der Darstellung 
einer erfindungsgemaBen Vorrichtung in Fig. 2 ersicht- 
io lich ist. Diese Figur stelit eine verkleinerte schematische 
Draufsicht auf die bereits beschriebene Vorrichtung 
dar, bei der soweit moglich die gleichen Bezugszeichen 
wie in Fig. 1 verwendet wurden. 

Wie die Abbildung zeigt, sind die Trennelemente 4, 4' 
15 und die Heizbalken 5, 5' jeweils an zwei Ecken der zu 
verformenden Hohlkammerplatte urn deren Eckenra- 
dien herum in einem Winkel von nahezu 90° herumge- 
fuhrt. Die Bewegungsrichtung von Trennelementen 4, 4' 
und Heizbalken 5, 5' verlauft im dargestellten Beispiel in 
20 einem Winkel von etwa 45° zur Langsausdehnung der 
Hohlkammerplatte. 

Mit der in Fig. 2 dargestellten Vorrichtung konnen 
gleichzeitig zwei gegenuberliegende Randbereiche ei- 
ner Hohlkammerplatte, die jeweils aus einer Langsseite 
25 und einer angrenzenden Ecke bestehen, abgerundet 
werden. Zur Bearbeitung der verbleibenden Randberei- 
che muB die Hohlkammerplatte danach aus der Vor- 
richtung entnommen werden und kann dann entweder 
in einer anderen Vorrichtung oder nach Wenden um 90 c 
jo in der gleichen Vorrichtung bearbeitet werden. Wie die 
Fig. 2 weiterhin zeigt, ist es zur Verarbeitung von Hohl- 
kammerplatten mit unterschiedlichen Abmessungen in 
der beschriebenen Weise vorteilhaft wenn die beiden 
Vorrichtungen. jeweils bestehend aus Unterstutzungs- 
$5 plane, Spannelement, Trennelement und Heizbalken so- 
wohl in ihrem gegenseitigen Abstand verstellbar ange- 
ordnet sind als auch einen seitlichen Versatz erlauben. 

Fig. 3 zeigt die Ausfuhrung des erfinderischen Ver- 
fahrens unter Verwendung von zwei ubereinander an- 
\o geordneten Hohlkammerplattenbereichen (1, 1')- Mit 8 
ist in dieser Figur die bei diesem Verfahren entstehende 
Scharnierverbindung bezeichnet, entlang derer, wie 
Fig- 3 unten zeigt, die Platte 1 gegenuber der Plane 1' 
um einen Winkel von vorzugsweise 90° aufgeklappt 
.5 werden kann. 

Fig. 4 stelit eine Vorrichtung zum Durchfuhren eines 
Verfahrensschrittes dar, der der Durchfiihrung der zu- 
letzt beschriebenen Ausfuhrung des erfinderischen Ver- 
fahrens zur Vollendung eines Faltschachtelrumpfes vor- 
io hergehen kann. 

Im oberen Teil wird dargestellt, wie an einer Hohl- 
kammerplatte 1 entsprechend einem an sich bekannten 
Verfahren mit Hilfe von drei parallelen Systemen von 
Heizelementen und Gegenstegen A, B, C unter Zuhilfe- 
5 nahme einer Trennschicht 9 drei parallele Pragenahte A, 
B, und C hergestellt werden, langs derer sich die Hohl- 
kammerplatte 1 zum Faltschachtelrumpfformen laBt. 
Bevor dieses geschieht, wird die Hohlkammerplatte 1 
um die Pragenaht B um 180° umgelegt und ihre aufein- 
o anderliegenden Rander nach dem in Fig. 3 dargestellten 
Verfahren verbunden, so daB sich die Scharnierverbin- 
dung D ergibt, die in der Fig. 3 mit 8 bezeichnet ist. 

Wenn das erfinderische Verfahren zum Verformen 
und VerschlieBen eines Randes eines aus zwei iiberein- 
5 ander angeordneten Platten bestehenden Korpers an- 
gewendet wird, ist es vorteilhaft, wenn die Plattenberei- 
che in einer solchen Weise ubereinander angeordnet 
werden, daB eine der Platten 1' gegenuber der anderen 1 
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vorsteht, wie in Fig. 5 dargestellt. Bei einer solchen Vor- 
gehensweise greift das von dem Heizelement 5 aufge- 
heizte Element 4 zunachst an dem vorstehenden Plat- 
tenbereich 1' an, so daB dieser friiher aufgeschmolzen 
wird als der Plattenbereich I und sich verlaufend um die 5 
AuBenkontur des Bereichs 1 herum legt, so daB im Be- 
reich des zwischen den beieinander angeordneten Plat- 
tenbereichen 1,1' durch den Formvorgang auszubilden- 
den Scharniers eine wesentlich hohere Materialmenge 
zur Verfiigung steht als bei dem Verfahren, in dem die 10 
Plattenbereiche 1, V bundigubereinanderliegen. 

Zur Vollendung einer Schachtel aus einem auf die 
vorstehend beschriebene Weise gefertigten Faitschach- 
telrumpf muB dieser selbstverstandlich noch an einer 
seiner Stirnseiten verschlossen werden. Dies erfolgt iib- 15 
iicherweise durch ein tiefgezogenes Folienteil, das im 
Bereich des stirnseitigen Randes des Faltschachtel- 
rumpfes entsprechende nutformige Ausformungen auf- 
weist. 

Zur Verbindung derartiger Kunststoffteile, die so- 20 
wohl aus tiefgezogenen Folien als auch aus entspre- 
chend verformten Hohlkammerplatten bestehen kon- 
nen, mit dem Faltschachteirumpf ist ebenfails eine Vor- 
richtung nach der Erfindung einsetzbar. 

Fig. 6 zeigt einen Querschnitt durch eine entspre- 25 
chende Anordnung. Darin bezeichnet 1 den zu ver- 
schlieBenden Faltschachteirumpf der aus einer Hohl- 
kammerplatte besteht. Dieser wird beispielsweise durch 
Innenkerne 2, 2' und an diese angepreBte Druckbaiken 
3, 3 r in seiner Position gehalten. Mit 9 ist ein entspre- 30 
chender, tiefgezogener Boden aus einer Kunststoffplat- 
te dargesteilt. 4 bezeichnet das Trennelement und 5 das 
Heizelement. Diese Elemente 4 und 5 sind natiirlich tei- 
legebunden, das heiBt den Abmessungen des Falt- 
schachteirumpf es 1 entsprechend ausgebildet. Mit einer 35 
derartigen Vorrichtung kann das Verformen und Ver- 
schlieBen der stirnseitigen Faltschachtelrander gleich- 
zeitig mit dem Verschmelzen dieser Rander mit der tief- 
gezogenen Platte 9 erfolgen. Es ist allerdings auch vor- 
stellbar, daB das Verformen und VerschlieBen des stirn- 40 
seitigen Randes und das Verschmelzen dieses Randes 
mit dem Faltschachtelboden in zwei aufeinanderfolgen- 
den Arbeitsschritten unter Verwendung derselben Vor- 
richtung erfolgt. 

Das erfinderische Verfahren bzw. die erfinderische 45 
Vorrichtung ist nicht auf die vorstehend beschriebenen 
AusFuhrungsformen beschrankt. Beispielsweise konnen 
neben der beschriebenen Verarbeitung von Stegplatten 
auch Noppenplatten oder Schaumplatten mit dem erfin- 
derischen Verfahren bzw. der erfinderischen Vorrich- 50 
tung bearbeitet werden. Ferner ist die Bearbeitung von 
Randern nicht plattenformiger Korper mit dem erfinde- 
rischen Verfahren bzw. der erfinderischen Vorrichtung 
vorstellbar. 

55 

PatentansprUche 

1. Verfahren zum Verformen und VerschlieBen ei- 
nes Randes von einem Hohlkammern aufweisen- 
den Korper aus thermopiastischem Material, wie 60 
etwa einer Hohikammerplatte, bei dem der zu ver- 
formende und zu verschlieBende Rand mit einer die 
zu erreichende Kontur des Randes als Gegenprofil 
aufweisenden. auf eine Temperatur oberhalb der 
Erweichungstemperatur des thermoplastischen 65 
Materials geheizten Formeinrichtung in PreBkon- 
takt OberfQhrt wird, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Herstellung des PreBkontaktes durch Verschie- 
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ben der Formeinrichtung und/oder des Korpers in 
einer eine Komponente senkrecht zum Rand auf- 
weisenden Richtung bewirkt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Hohikammerplatte eine Stegplat- 
te, eine Noppenpiatte, eine geschaumte Platte oder 
eine aus einer ^Combination derartiger Platten be- 
stehende Platte ist. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Formeinrichtung auf eine ober- 
halb der Schmelztemperatur des thermoplastischen 
Materials liegende Temperatur gebracht wird und 
das VerschlieBen von an dem zu verformenden und 
zu verschlieBenden Rand eine Offnung aufweisen- 
den Hohlkammern durch das Verformen des mit 
Hilfe eines solchermaBen erhitzten Formkdrpers 
verfliissigten Randes bewirkt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB vor oder wahrend des Verflussigens 
zusatzliches Material in Form eines Stranges zwi- 
schen Formeinrichtung und zu verformenden und 
zu verschlieBenden Rand gebracht wird. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das Verfor- 
men ein Abrunden des Randes und/oder von Ecken 
des Randes bewirkt. 

6. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Korper aus zumindest zwei iiber- 
einander angeordneten Hohlkammerplattenberei- 
chen besteht und das SchlieBen der Offnungen am 
Rand der Hohlkammerplattenbereiche gleichzeitig 
die Ausbildung einer scharnierartigen Verbindung 
der aufeinander gelegten Hohlkammerplattenbe- 
reiche bewirkt. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Hohlkammerplattenbereiche 
nach Ausbilden von zumindest einer Pragenaht in 
einer Hohikammerplatte durch Umlegen der Hohi- 
kammerplatte um 180° um diese Pragenaht uber- 
einandergelegt werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mindestens drei parallele Pragenahte 
in der Hohikammerplatte gebildet werden und das 
Bilden der scharnierartigen Verbindung zwischen 
ubereinander gelegten Hohlkammerplattenberei- 
chen die Vollendung der Herstellung eines Falt- 
schachtelrumpfes aus einer Hohikammerplatte be- 
wirkt 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 6 bis 8 t 
dadurch gekennzeichnet, daB eine der ubereinan- 
dergelegten Platten an dem die zu verschlieBenden 
Offnungen aufweisenden Rand bezuglich der ande- 
ren Platte vorsteht. 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Kdrper 
ortsfest gehalten wird und der PreBkontakt durch 
Verschieben der Formeinrichtung gegen den Kdr- 
per bewirkt wird. 

1 1. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Formein- 
richtung ein die zu erreichende Kontur des Randes 
als Gegenprofil aufweisendes Trennelement aus ei- 
nem warmeleitenden Material und ein Heizelement 
zum Heizen des Trennelementes umfaBt, wobei das 
Trennelement so zwischen Heizelement und Kor- 
per angeordnet ist, daB das Gegenprofil in Rich- 
tung des zu verformenden und zu verschlieBenden 
Randes weist, das Heizelement und das Trennele- 
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mem unabhangig voneinander verschiebbar sind 
und das Verformen dadurch bewirkt wird. daB das 
Heizelement aus einem Anfangszustand, in dem es 
von dem Form element, welches stch im Anfangszu- 
stand in einem Abstand vom dem Korper befindet, 5 
getrennt 1st unter Mitnahme des Formelementes an 
den zu verformenden und zu verschlieBenden Rand 
herangefiihrt wird und das Trennelement nachfol- 
gend an diesen andriickt, wodurch vermittels der 
von dem Heizelement auf das Formelement uber- 10 
tragenen Warme die Verformung des Randes er- 
folgt. bis das Gegenprofil formschlussig an dem 
verformten Rand anliegt. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Heizelement nach dem Formvor- 15 
gang von dem Trennelement abgezogen wird, wo- 
bei letzteres in formschlussig anliegender Weise an 
dem verformten und verschlossen Rand verbleibt. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Trennelement nach Abziehen des 20 
Heizeiementes mit einer dafiir vorgesehenen Ein- 
richtung gekiihlt wird. 

14. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Tempe- 
ratur der Formeinrichtung zumindest wahrend des 25 
Formvorganges konstant gehalten wird. 

15. Verfahren, bei dem gleichzeitig mehrere Rand- 
bereiche eines Korpers gemaB einem der vorher- 
gehenden Anspriiche verformt werden. 

16. Vorrichtung zum Verformen und VerschlieSen 30 
eines Randes eines zumindest an dem zu verfor- 
menden und zu verschlieBenden Rand aus thermo- 
plastischem Material bestehenden, Hohlkammern 
aufweisenden Korpers. mit einer Einrichtung (2) 
zum Halten eines Korpers (t), der einen zu verfor- 35 
menden und zu verschlieBenden Rand aus einem 
thermoplastischen Materia) aufweist, und einer 
Formeinrichtung (4, 5), die ein zu der zu erreichen- 
den Kontur des zu verformenden und zu verschlie- 
Benden Randes entsprechendes Gegenprofil auf- 40 
weist und auf eine Temperatur oberhalb des Erwei- 
chungspunktes des thermoplastischen Materials 
hetzbar ist, bei der der zu verformende und zu ver- 
schlteBende Rand mit dem Gegenprofil der Form- 
einrichtung in PreBkontakt uberfuhrbar ist, da- 45 
durch gekennzeichnet, daB die Einrichtung zum 
Halten des Korpers und/oder die Formeinrichtung 
zur Herstellung des PreBkontaktes in einer eine 
Komponente senkrecht zu dem zu verformenden 
und zu verschlieBenden Rand aufweisenden Rich- 50 
tung verschiebbar sind. 

1 7. Vorrichtung nach Anspruch 16, bei der die Ein- 
richtung (2) zum Halten des Korpers (I) eine Unter- 
stiitzungsplatte aufweist,,auf der der Korper so be- 
festigbar ist, dafl sein zu verformender und zu ver- 55 
schlieBender Rand uber diese Platte hinausragt. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17 mit mechani- 
schen Spannelementen (3) und/oder einer Vakuum- 
einrichtung zum festen Halten des Kdrpers (1) auf 
der Unterstutzungsplatte (2). 60 

1 9. Vorrichtung nach Anspruch 1 7 oder 18, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Formeinrichtung (4, 5) ein 
Trennelement (4) aufweist, das ein zu der zu errei- 
chenden Kontur des zu verformenden und zu ver- 
schlieBenden Randes entsprechendes Gegenprofil 55 
besitzt und aus einem warmeleitfahigen Material 
besteht und ein Heizelement (5) zum Heizen des 
Trennelementes auf der dem Gegenprofil des 
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Trennelementes (4) abgewandten Seite. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Trennelement (4) aus rost- 
freiem Stahl besteht. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 19 oder 20 mit ei- 
nem etektrisch heizbaren Heizelement (5), inner- 
halb des Heizeiementes angeordneten Tempera- 
turfuhlern sowie einer Regeleinrichtung zum Steu- 
ern der Temperatur des Heizelements auf der 
Grundlage der von den Heizfiihlern gemessenen 
Temperatur. 

22. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 19 bis 
21 , dadurch gekennzeichnet, daB das Trennelement 
(4) und das Heizelement (5) unabhangig voneinan- 
der verschiebbar sind. 

23. Vorrichtung nach Anspruch 22. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Einrichtung (2) zum Halten 
des Korpers (1) ortsfest angeordnet ist und das Ge- 
genprofil des Trennelementes (4) in PreBkontakt 
mit dem zu verformenden und zu verschlieBenden 
Rand uberfuhrbar ist, indem das Trennelement aus 
einer anfanglichen Position, in der es von dem Kor- 
per (1) und dem Heizelement (5) getrennt ist, von 
dem zunachst unabhangig von dem Trennelement 
(4) verschiebbaren Heizelement (5) mitnehmbar 
und gegen den zu verformenden und zu verschlie- 
Benden Rand preBbar ist. 

24. Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Heizelement (5) nach Voiien- 
dung der Verformung unter Belassung des Trenn- 
elementes (4) in formschlussiger Anlage an dem 
verformten und verschlossen Rand von dem Trenn- 
element (4) abziehbar ist. 

25. Vorrichtung nach Anspruch 24, gekennzeichnet 
durch eine Kiihleinrichtung (6) zum Kuhlen des 
formschlussig an dem Rand anliegenden Trennele- 
mentes (4) nach Abziehen des Heizeiementes (5). 

26. Vorrichtung nach Anspruch 25. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Kiihleinrichtung (6) eine 
Luftdusche ist. 

27. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 19 bis 

26, dadurch gekennzeichnet, daB Unterstutzungs- 
platte (2), Spannelemente (3), Trennelement (4) und 
Heizelement (5) sowohi in ihrem gegenseitigen Ab- 
stand verschiebbar als auch seitlich versetzbar an- 
geordnet sind. 

28. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 

27, dadurch gekennzeichnet, daB die Formeinrich- 
tung (4, 5) auf eine oberhalb der Schmelztempera- 
tur des thermoplastischen Materials liegende Tem- 
peratur heizbar ist. 

29. Vorrichtung nach Anspruch 28, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB vor dem Formvorgang eine zu- 
satzliche Schicht (9) aus thermoplastischen Materi- 
al zwischen zu verformendem und zu verschlieBen- 
dem Rand und Formeinrichtung (4, 5) einfuhrbar 
ist, welche wahrend des Form- bzw. SchlieBvorgan- 
ges mit dem zu verformenden und zu verschlieBen- 
den Rand verschmelzbar ist, wenn das Formele- 
ment (4, 5) auf eine oberhalb des Schmelzpunktes 
des thermoplastischen Materials liegende Tempe- 
ratur geheizt isu 

30. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 
29, gekennzeichnet durch eine Einrichtung zum 
Einfiigen von zusatzlichem thermoplastischen Ma- 
terial zwischen Formeinrichtung (4) und zu verfor- 
mendem und zu verschlieBendem Rand vor oder 
wahrend des Form- und SchlieBvorgangs. 
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31. Anordnurig mit mehreren Vorrichtungen nach 
einem der Anspriiche 16 bis 30. 
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ZEICHNUNGEN SEITE 5 



Nummer: 

Int. CI. 6 : 

Offenlegungstag: 



DE 43 40 381 A1 
B29C 43/18 

1. Juni 1995 




508 022/266 



BNSOOCIO:<OE 4340381 A1> 



'ZE1CHNUMGEN SE1TE 6 Nummer: DB 43 40 381 Al 

Int. CI. 6 : B29C 43/18 

Offenlegungstag: 1. Juni 1995 




508 022/266 



BNSOOCID:<DE 4340381 At > 



